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Die folganden Angaben aind den vom Anmelder eingereichten Untetiagan antnommen 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen farbiger Spritzlinge, insbesondere von Zahnburstenkorpern durch 
SpritzgieSen 

@ Eine SpritzgiefSmaschine dient zum Herstellen farbiger 
Spritzlinge, insbesondere von Zahnburstenkorpern, wo- 
bei die SpritzgieRmaschtne ein SpritzgieBwerkzeug (1) 
mit einer SpritzgielSform und eine SpritzgieUeinhelt {2), 
insbesondere mit einem Schneckenkolbenextruder oder 
dergleichen Fordereinrichtung aufwetst. Von der Spritz- 
einheit (2) fuhren Verteiler- oder Zufuhrkanale einer Ver- 
teilerkanal-Anordnung (4) zu den einzelnen Formliohlun- 
gen (5). An die Verteilerkanate und/oder die Formhohlun- 
gen (5} sind eine oder mehrere Zufiihrungen (10) fiir flus- 
sige Farbe (8) angeschlossen (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezicht auf ein Vcrfahren zum Herstellen 
farhiger Spritzlingc, insbesondere von Zahnburstenkorpem 
durch SpritzgieBen. wobei Spritzmatcrial von cincm Vor- 
ratsbchaller iiber eine Spritzeinhcit, insbesondere mittels ei- 
nes Schneckenkolbenextniders oder deigleichen Forderein- 
richtiing zn den rormhohlungen transportiert wird und wo- 
bei das Spritzmatcrial mit Farbe versehen wird. AiiBerdem 
bezieht sich die Erfindung auf eine SpritzgicBmaschine zur 
DurchfLihrung des Verfahrens. 

Zahnbiirsten wcrden hinsichtlich der Biirstenkorper in 
mehreren, beispielsweise zehn verschiedenen Farben produ- 
ziert. Dies konnte durch Einsatz einer entsprechenden An- 
zahl von Spritzgiefimaschinen erfolgen, wobei jedoch auBer 
dein hohen Aufwand auch nachteilig ist, daB wegen der in 
der Regel unterschiedlichen Stuckzahlen der Biirstenkorper 
fiir die einzelnen Farben keine gleichmaCige Auslastung der 
Maschinen vorhanden ware. In der Praxis werden deshalb 
bei der Produktion von Biirstenkorpem Farbwechsel vorge- 
nominen, die aber umstandlich und zeitaufwendig sind und 
auch einen nicht unerheblichen Produktionsausfall verursa- 
chen. 

Die verschiedenen Farben weder entweder dem als Pla- 
stikgranulat vorliegenden Material fur die Biirstenkorper 
trocken beigeniischt und dieses Oemisch wird dann in dem 
Sch[ieckenkolbenextruder oder dergleichen Fordereinrich- 
tung erhitzt, verflussigt und dann iiber Verteilerkanale den 
einzelnen Fornihohlxaumen oder Formnestern wahrend des 
Spritzvorganges zugefuhrt, oder aber es wird Fliissigfarbe 
verwendet, die bei einem Schneckenkolbenextruder in den 
Schneckenvorraum eingespritzt wird. 

Bei einein Farbwechsel iniissen alle Farbreste aus dem 
Schiieckenkolbenextruder und den Verteilerkanale n gespult 
werden. Dies erfolgt, indeni die neue Farbe eingebracht 
wird und mit dieser solange Biirstenkorper gespritzt werden, 
bis die lelzLen Resle der vorherigen Farbe ausgespiilt sind. 
Dies kann bis zu einer Slunde in Anspruch nehmen und die 
dabei produzierten Biirstenkorper bilden nichl verwendba- 
ren AusschuB da sie neben der neuen auch Reste der alien 
Farbe enth alien. Auch ist zur Oberwachung der Farbumstel- 
lung eine Bedienung der sons I autoriialisch arbeitenden 
SpritzgieBmaschine erforderlich. 

Der Aufwand fur einen Farbwechsel ist so groB, daB er in 
der Praxis moglichst wenig durchgefuhrt wird. Es werden 
deshalb Biirstenkorper von jeweils einer Farbe auf Vorrat 
produziert. Bei einer Uber den Bedarf gehenden Produktion 
von BUrstenkorpern einer Farbe mUssen jedoch groBe Men- 
gen von BUrstenkorpern zwischengelagert werden, daniit 
t~ur das bei der Produktion von BUrsten nachfolgende Stop- 
fen, Biirstenkorper aller vorgesehener Farben in dem dabei 
gewLinschten Farbsortiment-Verhaltnis zur Verfiigung ste- 
hen. Dazu ist ein entsprechender Platzbedarf erforderlich. 
Problehiatisch ist dabei auch, daB MaBnahmen getroffen 
werden miissen, durch die iiber iSngere Zeitein Verschmut- 
zen der Biirstenkorper vermieden wird. Dies gilt insbeson- 
dere bei der Produktion von Zahnburstenkorpem aus hygie- 
nischen Griinden. 

Uin das Zwischenlagem zu vernieiden, konnle man zwar 
die produzierten Biirstenkorper direkt zum Stopfen wciter- 
leiten. Jedoch ware dann eine noch aufwendiger Farbsortie- 
rung nach dem Stopfen oder nach dem Verpacken erforder- 
lich. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. ein Verfahrcn 
zu schaffcn, mil dem eine den Vorgaben hinsichtlich der 
Farbe und der jeder Farbe zugeordneten Stuckzahl entspre- 
chende Produktion moglich ist. Der Aufwand fUr einen be- 
darf swcise vorzunehmenden Farbwechsel soil wesentlich 



reduziert sein. AuBerdem soil eine SpritzgicBmaschine zur 
Durchfiihning des Verfahrens geschaffen werden. 

Zur Losung hinsichtlich des Verfahrens wird erfindungs- 
gemaB vorgeschlagen, daB fliissigc Farbe innerhalb des For- 

5 derwegs des Spritzmaterials zu den Formhohlungen in Stro- 
mungsrichtung nach der Spritzeinhcit dem Spritzmatcrial 
zugegebcn und/oder direkt zusammen mit dem Spritzmatc- 
rial in die Formhohlungen eingegeben wird. 

Bei einem crforderlichen Farbwechsel ist dadurch der mit 

10 der vorherigen Farbe durchsetzte Bereich wesentlich klciner 
und somit cine schnellere UmstetUmg moglich. Zuniindest 
der Schncckcnkolbenextnider oder dergleichen Fordercin- 
richtung ist dabei von dem Faibc aufweisenden Bereich ge- 
trennt, so daB das dann befindliche Spritzmatcrial bei einem 

1-*) Farbwechsel nicht durchgcspult werden muB. Mit jeder Ver- 
lagerung der Zuflihrstelie der flussigen Farbe innerhalb des 
Spritzmalerial-Forderwegs mchr zu den Formhohh-aumen 
bin, verringert sich der farblich durchsetzte Bereich und da- 
mit der Aufwand zum Durchspiilen bei einem Farbwechsel. 

20 Wird die Farbe direkt in die Formhohlung eingespritzt, 
kann praktisch von Spritzzyklus zu Spritzzyklus ein Farb- 
wechsel vorgenommen werden, ohne daB dazwischen Spiil- 
vorgange ertbrderlich sind. Ohne ZusatzmaBnahmen zum 
Durchmisclien von Farbe und Spritzmatcrial las sen sich bei 

25 Direkteinspritzung oder Einspritzung der Farbe nahe dem 
jeweiUgen Formhohlraum auch gezielte, farbliche Oestal- 
tungen vornehmen. wobei die Biirstenkorper keine gleich- 
maBig durchgehende Farbe, sondem ein Farbmuster aufwei- 
sen. Die farbliche Gestaltung laBt sich auch durch Zufiih- 

30 rung niehrerer Farben gleichzeitig variieren. 

Bei einem Werkzeug mit iiblicherweise einer Vielzahl 
von Formhohlungen lassen sich gleichzeitig auch farblich 
unterschiedliche Biirstenkorper spritzen, so daB ganz nach 
Bedarf und gefordertem Farbsorti men t dieses passend schon 

35 in der SpritzgieBtiiaschine zusammengesteUt werden kann. 
Bei einer Vielzahl von in einem Spriiz werkzeug vorgese- 
henen Fonnhohlungen sind diese gruppenweise iiber einen 
Kanal-Hauptverteiler oder mehrere Kanal-Unlerverteiler 
mit der Spritzinaterial-Fordereinrichlung verbunden. Dabei 

40 besteht nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung sowohl 
die Moglichkeit, daB flUssige Farbe zumindest in einen Ka- 
nalunlerverteiler als auch in einen Kan alh a apt ver teller einer 
Verteilerkanal-Anordnung eingegeben wird. 
Wird die Farbe bei dem Hauptverteiler zugefuhrt, werden 

45 alle angeschlossenen Formhohlungen des Werkzeuges mit 
gleichfarbigem Spritzmatcrial versotgt. Bei Zufuhrung der 
Farbe bei einem oder mehreren Unterverteilem lassen sich 
innerhalb des SpritzgieBwerkzeuges gruppenweise farblich 
unterschiedliche Biirstenkorper herstellen. Weiterhin be- 

50 sieht die Moglichkeit, fliissige Farbe in eine an eine Form- 
hohlung angeschlossene DQse einzugeben. 

Wird die Farbe einem oder mehreren Unterverteilem, ei- 
ner Oder mehreren Diisen oder den Formhohlungen direkt 
zugefiihrt. so ist je nach Anzahl der vorhandenen Formhoh- 

55 lungen oder Gruppen von Formhohlungen und auch abhan- 
gig von der Anzahl der gewunschten Farben nur noch in 
sehr groBen zeitlichen Abstanden ein Farbwechsel, unter 
Umstanden liberhaupt kein Farbwechsel mehr notwendig, 
so daB die damit verbundenen Probleme auch nicht mehr 

60 oder nur in ganz reduziertem MaBe auftreien. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
daB fliissige Farbe dosiert dem Spritzmatcrial zugegebcn 
wird. Durch Zugabe unterschicdlicher Farbmengcn kann 
das Mischungs verbal mis mit z. B. weiBern Spritzmatcrial 

65 variien werden und es lassen sich auch innerhalb einer 
Farbe unterschiedliche Farbtonungen erreichen. 

ZweckmaBigerweise wird die ZufUhrung der fliissigen 
Farbe wahrend der Nachdruckphase beim Spritzvorgang 
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blockiert. Dadurch kann das Farbzufiihrsystem mit ver- 
gleichsweise niedrigem Druck arbeiten, der nur geringfiigig 
groBer sein niuB als der Druck im Forderweg des Spritzma- 
tcriales beim Zufordem zu den Formhohlungen und vor der 
Nachdmckphase. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine SpritzgieBma- 
schine zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens. Diesc SpritzgieBmaschinc weist eine SpritzgieBform 
und cine Sprit zeinheit insbesondere mit einem Schnccken- 
kolbenextnider oder dergleichen Fordereinrichtung auf, wo- 
bei von der Spritzeinhcit zu den einzeinen Fonnhohlungen 
fiihrende Verteiler- oder Zufiihrkanale vorgesehen sind 
Diese SprilzgieBmaschine ist dadurch gekennzeichnet, daB 
an die Verteilerkanale und/oder die Fonnhohlungen eine 
oder mehrere Zufuhrungen fiir flussige Farbe angeschlossen 
sind. 

Die wesentlichen mit dieser SpritzgieBmaschine erzielten 
Vorteile sind vers te hen d bereits an hand des ertindungsge- 
nialien Veifahrens beschrieben, Insbesondere sind durch 
diese MaBnahmen Farbwechsel mit wesentUch weniger 
AutSvand verbunden und schneller durchtiihrbar. Bel Spritz- 
gieBwerkzeugen mit mehreren (Jruppen von Formhohlrau- 
men, wie dies bei der Herstellung kleiner Burstenkorpcr, 
insbesondere von Zalmburstenkorpem iiblich ist, konnen 
gleichzeitig verschiedenfarbige Biirstenkorper heigestellt 
werden und es ist bei einer Anzahl von Formhohlungen oder 
Gruppen von Formhohlungen entsprechend den gewunsch- 
ten Farben der Biirstenkorper ein Farbwechsel sogar ent- 
behrlicii. 

Vorteilhaft ist es, wenn der Zufuhrkanal in Stromungs- 
richtung hinter der Einmiindung einer Farb-Zufuhrung we- 
nigstens eine Mischeinrichtung, vorzugsweise eine durch 
eine Querschniilserweiterung gebildete Mischkamnier auf- 
weist. 

Fiir eine gute Farbdurchniischung der (liissigen Farbe und 
des Grund-Spritzmaterials gentigt es zwar in der Re gel, 
wenn zwischen der Farbzufiihrs telle und der Formhohlung 
eine besliinmle Forderslrecke vorhanden ist, innerhalb der 
die Durchmischung wahrend des Transports sLattfindet, Je- 
doch isLdurch Einsatz einer oder mehrerer Mischeinrichtun- 
gen auch bei Zufuhrungen der flUssigen Farben nahe dem 
Fonnhohlrduni eine gute Durchmischung erzielbar. Eine 
durch eine Querschnittserweiterung gebildete Mischkam- 
mer hat den Vorteil, daB ein einfacher Aufbau vorhanden ist 
und keine Storungen auftreten konnen. 

Urn die Durchmischung von Farbe und Spritzmaterial 
noch zu verbessem, kann die Miindung der Farb-Zufuhrung 
bei dem ZufUhrkanal als RingdUse ausgebildet sein. Da- 
durch tritt die Farbe gleichzeitig an mehreren. umfanglich 
verteilten Stellen in den ZufUhrkanal mit dem Spritzmaterial 
ein, so daB hier schon eine intensive Vermischung stattfin- 
det, Bcsonders in Kombination mit einer oder mehreren 
nachfolgenden Mischeinrichtungen. zum Beispiel einer 
Mischkamnier, laBl sich auf kurzester FordersU-ecke eine 
gute Durchmischung von Spritzmaterial und Farbe errei- 
chen. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
weitercn Unteransprtichen aufgefUlirt. Nachstehend ist die 
Erfindung mit iliren wesentlichen Einzelheiten anhand der 
Zeichnungen noch naher erlauten. 

Hs zeigi etwas schemalisieri: 

Fig, 1 eine im Schnitt gehaltene Seitenansicht eines 
SpritzgieBwerkzeugs mit Spritzeinheit. 

Fig. 2 eine Spritzeinheit mit einer angeschlossenen Ver- 
leilerkanal-Anordnung sowie im Bereich von Untervertei- 
lem angeschlossenen Farb-Zufiihrungen, 

Fig, 3 eine Anordnung etwa vergleichbar mit der in Fig, 2 
gezeigien, hier jedoch milFarbzufUhrung bei den Diisen, 
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Fig. 4 eine Verteilcrkanalanordnung mil Farbzufiihrung 
bei einem Ilauptverteiler und 

Fig. 5 eine Vert eilerkanal- Anordnung mit Farbzufiihrung 
im Miindungsbereich einer an eine Formhohlung ange- 
5 schlossencn Diise. 

Von einer SpritzgieBmaschine ist in Fig. 1 das SpritzgieB- 
werkzeug 1 mit daran angeschlossencr Spritzeinheit 2 er- 
kennbar. Mil IDlfc der Spritzeinhcit, die eine Fordereinrich- 
tung vorzugsweise in Form cines Schneckenkolbenextni- 
10 ders sowie eine Spritzmaterialzufiihrung 3 aufweist, wird 
verfliissigtes Spritzmaterial iiber eine Verteilerkanal- Anord- 
nung 4 Formhohlungen 5 zugcfiihrt. Die Zufuhrung erfolgt 
im vorhegenden Falle nach Fig. 1 iiber einen Haupt verteiler 
6, von dem zu den einzeben Fonnhohlungen 5 Diisen 7 fiih- 
i.*) ren. Uberlicherweise sind zum Herstellen von Zahnbiirsten- 
korpem HeiBkanalwerkzeuge vorgesehen, bei dem die in 
den Zufiilir- bzw. Verteilerkanaien enthaltene Spritzmasse 
auf Spritztemperatur gehalten wird, Auch die Diisen 7 sind 
dann als sogenannte HeiBkanaldiisen ausgebildet und mit ei- 
20 ner Heizung versehen. 

Bei dem in Fig, 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird in- 
nerhalb des Haupt verteilers 6 Farbe 8 zugefiihrt, mittels der 
das von der Spritzeinheit 2 kommende Spritzmaterial zum 
Herstellen farbiger Burstenkorper eingetarbt wird. Wie be- 
25 reits vorerwahnt, erfolgt die Farbzufiihrung innerhalb des 
Hauptverteilers 6 und dort in den Hauptzufiihrkanal 9 vor 
der Verzweigung zu den einzeinen Diisen 7. Das von der 
Spritzeinheit 2 gemaB der Pfeilrichtung Pfl geforderte 
Spritzmaterial vermischt sich mit der aus der Farbzufiihrung 
30 10 in den Hauptzufiihrkanal 9 eintretenden Farbe, wobei im 
weiteren Forderweg zu den Formhohlungen eine geniigende 
Durchmischung des Spritzmateriales erfolgt. Von wesentli- 
cher Bedeutung ist hierbei, daB die Farbe nicht bereits im 
Bereich der Spritzeinheit zugegsben wird, so daB bei einem 
35 notwendigen Farbwechsel nur die slromabwarts hinter der 
Farb-Zufuhrungen 10 sich anschlieBenden Kanalabschnitte 
eingefarbte Spritzmasse enthalten ist, die bei dem Farb- 
wechsel ausgespritzt und ausgespiilt werden mussen. Da die 
Zufuhrung der Farbe ersle im Hauptzufuhrkanal 9 erfolgt. 
40 isi das durchzuspiilende Kanalvolumen wesenllich redu- 
ziert. Die Farbzufiihrung 10, die bei einem der Kanale einer 
Verteilerkanal-Anordnung 4, 4a miindet, umfaBt eine Zu- 
fiihrleitung 11. eine Pumpe 12 sowie einen Vorratsbehalter 
13 fiir die Farbe 8. Die P*umpe 12 ist vorzugsweise als For- 
45 der- und Dosierpumpe ausgebildet, so daB vorgebbare Men- 
gen von Farbe dem Spritzmaterial zumischbar sind. 

An der Einmiindung der Farbzufiihrung 10 in einen Kanal 
der Verteilerkanal-Anordnung 4, beispielsweise den Haupt- 
zufiihrkanal 9, kann ein in Fig, 1 nicht dargestelller Sperr- 
schieber 15 (vergl. Fig, 4) oder dergleichen Ventil vorgese- 
hen sein, damit die Farbzufiihrung wahrend der mit hohem 
Druck arbeitenden Nachdruckphase verschlossen werden 
kann. Dadurch wird ein Einuiil von Spritzmaterial aus der 
Verteilerkanal-Anordnung 4 in die Farb-Zufilhrung 10 ver- 
mieden. Im einfachsten Falle kann dazu ein RUckschlag ven- 
til vorgesehen sein, daB bei hoherem Druck in der Verteiler- 
kanal-Anordnung als in der Farb-Zufuhrung 10 die Farb-Zu- 
fUhrung schlieBt. Der Sperrschieber oder detgleichen kann 
auch als Dosierventil ausgebildet sein, mittels dem eine do- 
sierte Abgabe von FlUssigfarbe moglich. 

AuBer einer kontinuieriichen Dosierung kann die Farbe 
auch intermitlierend zugegeben werden, so daB Biirstenkor- 
per mit einem entsprechenden Farbmuster erzeugt werden 
k6nnen. 

Erwahnt sei noch, daB die Farbe mit etwa gleicher Tempe- 
ratur wie das Spritzmaterial zugcfiihrt wird, so daB gegen- 
seitige, ungUnstige Beeinflussung der beiden Materi alien 
vermieden werden. Dazu kann eine separate Temperierein- 
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richtiing fiir die Farbe vorgesehcn scin, odcr abcr die Heiz- 
einrichtung flir die IIciBkanalzufiihrung wird auch gleich- 
zeitig mitverwendet um die Farbe auf entsprcchende Tem- 
peratur zii bringen. 

Fig. 2 zeigt eine Verteilerkanal-Anordnung 4a bei der der 
Hauptverteiler 6 an Kanalunterverteiler 14 angeschlossen 
ist. In Fig. 2 sind an den Hauptverteiler 6 zwci Untcrverlei- 
ler 14 angeschlossen, jedoch konnten in der Zeichenebene 
parallel versetzt auch noch mehr Unterverteiler, beispiels- 
weise in vier Ebenen mit jcweils zwei Unterverteilem sech- 
zehn Formhohlungen 5 angeschlossen sein. Wie gut in Fig. 
2 erkennbar, sind die rarb-Zufiihrungen 10 in diesem Aus- 
fiihrungsbeispiel bei jedem Untervcrteiler 14 an den vom 
Hauptverteiler 6 koinmendcn Kanal 16 angeschlossen, so 
daB jewel is zwei gleichfarbige Burstenkorper gespritzt wer- is 
den konnen. In einer Ausfiihrungsform mit insgesanit sech- 
zehn Fornihohlungen 5 wurde dies bedeulen, daB gleichzei- 
tig pro SpritzschuB 16 Burstenkorper mit acht verschiede- 
nen Farbe n herstellbar sind. 

In Fig. 4 erfolgt die Farbzufuhrung zu der Verteilerkanal- 20 
Anordnung 4 beim Hauptverteiler 6 an der gleiclien Stelle 
wie in Fig, 1 gezeigt in den Hauptzufuhrkanal 9. Hs sind 
hieit)ei jedoch zwei Farbzutlihrungen 10 vorgesehen, mit 
denen wechselweise un terse hied tic he Farbe zugefiiiirt wer- 
den kann. Dazu sind die Austrittsoffnungen der Farb-Zufiih- 25 
rungen 10 wechselweise mit Hilfe eines Sperrschiebers 15 
vers ch Lie 6- bzw. offenbar. ■ 

Fiir eine intensive Farbdurchniischung ist es zweckma- 
Big, insbesondere wenn sich die Farbzufuhrung 10 nahe der 
Formhohlung 5 befindet, eine oder mehrere Mischeinrich- 30 
tungen im Zufuhrweg vorzusehen. 

Fig. 4 zeigt in den vom Hauptzufuhrkanal 9 abgezweigten 
Nebenkanalen 16 angeordneten Mischkanmiem 17, die 
durch Querschnittserweiterungen gebildet sind. Solche 
Querschnitlserweilerungen fiihren dazu, daB das durchsuro- 35 
mende' Spritzm ate rial verwiirbelt und damit besser mit der 
beige ineng ten Farbe vennischt wird. 

Anslalt dieser besonders einfachen, aber wirksamen 
Mischtnnrich tungen kOnnleri auch andere Mischeinrichtun- 
gen, beispielsweise eine Zahnradpuiiipe gegebenenfalls 40 
ohne Antrieb oder dergleichen vorgesehen sein. 

A Is weilere MaBnahnie fiir eine gule Durch iiiischung von 
Spriizmaterial und zugeftihrter FlUssigfarbe, kann die MUn- 
dung der Farb-Zufiihrung 10 bei dem Verteiler- oder ZufUhr- 
kanal als Ringdilse ausgebildet sein. Eine solche RingdUse 45 
kann auch am Umfang verteilt mehrere Austrittsoffnungen 
haben, so daB die Farbe beim Zufuhren schon iiber den 
Querschhitt des Spritzmaterialstranges verteilt in diesen ein- 
gegeben wird, so daB auf kUrzestem Weg bereits emt gute 
Durchniischung stattfindet. 50 

Fig. 3 zeigt eine etwa Fig. 2 entsprcchende Verteilerka- 
nal-Anordnung 4a, wobei FarbzufUhrungen 10 zu jeder 
HeiBkanal-Duse 7 fUhren. Dadurch laBt sich in jeder einer 
Diise 7 zugeordneten Formhohlung 5 (vgl. Fig. 1) ein be- 
zuglich der Farbe wahlbarer Burstenkorper spritzen. Auch 55 
hierbei' konnten noch im Restweg zu den Fonnhohlungen 5 
MaBnahmen zu besseren Durchmischung von Spriizmate- 
rial und Farbe vorgesehen sein. 

Bei der in Fig. 5 gezeigten Anordnung erfolgt die Farbzu- 
fuhrung beim fonnhohlungsseitigen Ende der HeiBkanal- 60 
D use 7 und somit direkt in die Formhohlung 5. In diesem 
AusfUhrungsbeispiel erfolgt die Farbzufuhrung koaxial in- 
nerhalb des DUsenkanales und es ist hier zur dosierten Ab- 
gabe von Farbe eine NadelverschluBdOse 18 vorgesehen. 
Zwar isi bei dirckter Farbeinspritzung in die Formhohlung 5 65 
keine homogene Farbdurchmischung moglich, es lassen 
sich damit jedoch BUrsienkorper farblich gestalten, wobei 
Mischfarben oder vSchlierzonen enlstehen. Durch intermit- 
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ticrte Zugabe konnen auch Burstenkorper rait melireren 
Farbzonen hergestellt werden. 

Eine solche farbliche Gestaltung kann auch bei einer zum 
Spritzmaterialeintritt bei den Formhohlungen 5 beabstande- 
5 ten Farb-Zufuhnmgen 10 realisiert werden, wenn der Ab- 
stand der Einmtindung einer Farb-Zufiihrung von der sich 
anschlicBenden Formhohlung auf das Volumen des Spritz- 
lings und des vorgcschenen Farbbereich abgestimmt isi. 
Auch damit lassen sich bei intermittierter Zugabe von Farbe 
10 Farbzonenbcreiche innerhalb eines Burstenkorpers herstel- 
Icn. 

Erwahnt sei noch, daB das uber die Spritzeinheit 2 zuge- 
fiihrte Spritzmaterial selbst schon eine Grundfarbe, bei- 
spielsweise weiB aufweisen kann, so daB mit den zusatzlich 
eingebrachten Flussigfarben auch Mischfarben realisiert 
werden konnen. Uberlicherweise handelt es sich bei dem 
Spritzgrundmaterial jedoch um farbloses, meist transparen- 
tes Material. 

Paten tan spruche 

1. Verfahren zum Herstellen farbiger Spritzlinge, ins- 
besondere von Zaiinbiirstenkorpem durch Spritzgie- 
Ben, wobei Spritzmaterial von einem Vorratsbehalter 
(13) uber eine Spritzeinheit (2), insbesondere mittels 
eines Schneckenkolbenexuriders oder deigleichen For- 
dereinrichtung zu den Formhohlungen (5) trans portiert 
wuxJ und wobei das Spritzmaterial mit Farbe (8) verse- 
hen wird, dadurch gekennzeichnet, daB fliissige Farbe 
(8) innerhalb des Forderwegs des Spritzmaterials zu 
den Formhohlungen (5) in Stromungsrichtung nach der 
Spritzeinheit (2) dem Spritzmaterial zugegeben und/ 
oder direkt zusammen mit dem Spriizmaterial in die 
Formhohlungen (5) eingegelien wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB fliissige Farbe (8) in zumindest einen Kanal- 
Unterverteiler (14) und/oder einen Kanal- Hauptvertei- 
ler einer Verteilerkanal-Anordnung (4) eingegeben 
wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fliissige Farbe (8) an mehreren Stellen der 
Verteilerkanal-Anordnung (4) eingegeben wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB flUssige Farbe (8) in eine an 
eine Formhohlung (5) angeschlossene Diise (7) einge- 
geben wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB fliissige Farbe (8) dosiert 
dem Spritzmaterial zugegeben wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zufiihrung der flUssigen 
Farbe (8) wShrend der Nachdruckphase beim Spritz- 
vorgang blockiert wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daiB die flussige Farbe (8) dem 
Spritzmaterial mit etwa gleicher Temperatur wie die 
des Spritzmaterials zugefuhrt wird. 

8. SpritzgieBmaschine zum Herstellen farbiger Spritz- 
linge, insbesondere von ZahnbUrstenkorpem, wobei 
die SpritzgieBmaschine ein SpritzgieBwerkzeug (1) mit 
einer SpritzgieBform und eine Spritzeinheit (2) insbe- 
sondere mil einem Schneckenkolbenexlruder oder der- 
gleichen Fordereinrichtung aufweist, wobei von der 
Spritzeinheit (2) zu den einzelnen Formhohlungen (5) 
rahrende Verteiler- oder ZufQhrkaniile einer Verteiler- 
kanal-Anordnung (4) vorgesehen sind, zur Durch flih- 
rung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB an die Verleilerkanale (9, 
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16) unri/oder die Fonnhdhliingen (5) eine oder mehrcre 
Zuflihningen ftir fliissige Tarbe (8) angeschlossen sind. 

9. SprilzgicBmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzcichnet, daB Zufiihrungen fur fliissige Farbe (8) 

an eincn Kanal-Untcr\'erteiler (14) und/oder einen Ka- 5 
nal-Haiiplverteiler (6) angeschlossen sind. 

10. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzcichnet, daB eine Parb-Zufuhrung (10) 
beim Austritt einer in eine FormhohUing miindcndc 
Diise (7) vorgcsehen ist und daB dazu vorzugsweise die 10 
Zufiihrung koaxial innerhalb des Diisenkanals gefiihrt 

ist und am Diisenaustrittsende miindet. 

11. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 10, dadurch gekennzcichnet, daB die Zufiihmngen 
(10) fur fliissige Farbe (8) verse hlieB bar sind, vorzugs- 15 
weise mittels Sperrschiebern (15). 

12. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 
bis 11, dadurch gekennzcichnet, daB der Sperrschieber 
(15) als Dosierventil fiir die fliissige Farbe (8) ausgebil- 
det ist. 20 

13. SpritzgieBmascliine nach einem der Anspriiche 7 
bis 12, dadurch gekennzcichnet, daB der Zufuhrkanal 
in Stromungsrichtung hinter der Hinmiindung einer 
Farb-Zufuhrung (10) wenigstens eine Mischeinrich- 
tung, vorzugsweise eine durch eine Querschnittserwei- 25 
terung gebildete Mischkammer (17) aufweist. 

14. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 7 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb eines 
Verteilerkanals der Abstand der Hinmiindung einer 
Farb-Zufuhrung (10) von der sich anschlieBenden 30 
Fornihohlung, auf das Volumen des Spritzlings und den 
vorgesehenen Farbbereich innerhalb eines Biirstenkor- 
pers abgeslitnml isL. 

15. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 7 
bis 14, dadurch gekennzcichnet, daB fur die fliissige 35 
Farbe (8) eine Temperiereinrichtung, vorzugsweise 
miUels eines bei der Farb- Zufiihrung (10) angeordne- 
ten Heizeinsalzes vorgesehen isl. 

16. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 
bis 15, dadurch gekennzcichnet, daB einer oder nieh- 40 
rere Verteilerkanal-Zweige jevveils eine oder mehrere 
Farb-Zufuhrungen (10) aufweisen. 

17. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 
bis 16, dadurch gekennzcichnet, daB mehrere Farb-Zu- 
fuhrungen (10) in einen zu einer Formhohlung (5) fiih- 45 
renden Kanal, gegebenenfalls an in StrGmungsrichtung 
gleichem Bereich niiinden und daB diese Farb-Zufiih- 
rungen (10) wahlweise verschlicBbar sind. 

18. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 
bis 17, dadurch gekennzcichnet, daB die Miindung der 50 
Farb-Zutlihrung (10) bei dem Verteilerkanal als Ring- 
diise ausgebildet ist. 

19. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 
bis 18, dadurch gekennzcichnet, daB die Farb-ZufUh- 
rung (10) eine Zufiilirleitung (11), eine vorzugsweise 55 
durch eine Pumpe (12) gebildete Fordereinrichtung so- 
wie einen Farb- Vorratsbehalter (13) aufweisl. 
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